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eines Wahfahlgen Materials aus elnem Fliiidmaterlal 



Patentansprgche 

I 1 A Verf ahren z\tr Herstellung einer Schicht elnes biahf Shigen 
V-/ Materials aus einem Fluidmaterlal, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Fluidioaterial auf eine 
Form gegossen wird und dann durch Verdaznpfuisg von Flfissig- 
kelt aus den Fluid verfestigt Oder gehSrtet wird, wShrend 
das Material in einer Kanimer gehalten wird, die einen vor-- 
bestimmten Widerstand gegen den Austritt von Dampf aus der 
Kammer in die umgebende AtmosphHre aufweist. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Form in dieser Kammer angeordnet wird, um das schichtbilden- 
de Material, welches in oder auf der Form angeordnet ist, 
zu trocknen. 
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3* Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daa venlgstens eln Wandabschnitt der Kannner ans elner 
dampfdurchl&sslgen Bahn, Platte Oder Schelbe besteht und 
daB der Qbrlge Tell der Kammer geschloasen ist. 

4« Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet:, daB 
wenigstens elner der dampfdurchlSsslgen Bahn-, Platten- 
oder Scheibentelle aus einem SQldengtg»v>gwiah^inai-^r1 al 
besteht. 

•I * ■ 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzelchne-b, daB 
wenigstens elner der dampfdurchiassigen Bahnteile ein 
semipermeabler Film aus einem Polymer-Material ist» 

6* Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzelchne.t, dafi 
der Oder wenigstens elner der semipermeablen Fllme aus 
einem Polymer-Material besteht, welches aus der Gruppe 
ausgew5hlt ist, die Cellulosehydratr Celluloseacetatf 
Cellulosebutyrat, Cellophan, Polyvlnylalkohol, Sthyl- 
cellulose und Polydlalkylsiloxan umfaBt* 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafi 

der Film oder die Fllme aus Celluloaehydrat Oder Cellophan 
bestehen und daB der Film eine Dicke im Bereich von 25 
bis 40 /urn hat*. 

B» Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafi 
zwlschen der AtmosphMre in der NSho der Schicht und dem 
dampfdurchiassigen Wandteil eine relative Dampfdruck- 
dif ferenz von h5chstens 50% wShrend wenigstens eines Teiles 
der Trocknungsperiode herrscht. 
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. 9* Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche# dadurch 
gekezmzelchneb, daB Im Bereloh der Scli±ch^ wMhrend wenlg- 
stens eines Telles der Trocknungsperlode eln' relat;iver 
Dampfdzraclcgradlenl: herrscht, der zwischen 5 uzid 15% pro 
10 cm, vorzugswelse aber um 10%^ pro 10 cm betrSgt. 

10. Verfahren nach e^npm der vorhergehenden AnaprQche, dadurch 
gekennzeichne'b, dafi die Kammer gehelz^ wird. 

11. Verfahren nach Anspruch lO, dadtirch gekennzeichnel:, daB 
die WSnde der Kaumner die XfSnde eines FlUsslgkeltsmaniiels 
slnd, 

12« Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzelchnet, 
daB venlgstiens elne Kaxnmerwand elekiirlsch behelzi: wird* 

13. Verfahren nach elnem der Anspruche 10 bis 12, dcidurch ge- 
kennzelGhnet, daB wShrend der Trocknung die Temperatiur 
des die ^chichi: blldenden Haterlals auf tiber SO^C erhdhl: 
wlrd. 

14. Verfahren nach elnem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 

gekennzelchne-t,- daB das Material hydra-blslertes Natxlum- 
slllkat: iBt. 

15* Schlch't, dadurch gekennzelchnel:, dafi dlese nach elnem Ver- 
fahren nach elnem der vorhergehenden Ansprtiche hergesliellt 
1st. 

16. LlchtdurchlSsslge Brandschutzwand, gekennzelchnet durch 
elne Schlcht nach Anspruch 15, die sandwlchaurtlg zwischen 
zwel llchtdurchiasslge Flatten angeordnet 1st. 
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Beschrelbtmcr 

Die Erflndung bezieht slch auf die Kerstellung einer festen 
Schlcht elnes blShfahlgen oder lnt:umeszen^eii Ha-berlals aiis 
elnem FluidmaterlaX, wobel die Schicht: bel der Verdampfung 
der FlQssigkei^b aus dem Fluid Blch aushSrtet:, verhiirbet 
Oder abblndeli. 

Die Erfindung bezieht: sich insbes6ndere auf Schichtexir 
die darch die Verdampfung eines L5sungsmi1:tels au& einer 
Ii5suxig elnes schlchtblldenden Materials hergestellt; wer-* 
den. Bs sei jedoch bemerkt,' daB die Erflndong audi bel 
Verfahren von Bedeutung Is^r bel deneii die flttsslge Phase 
einer Suspension von Tellchen elnes schlchtenblldend en 
Ha-terials verdampft wlrd. 

Die Brfindvmg befafit slob Insbesondere mit den OberflSLchen-* * 
eigenschaf-ten der auf dlese Weise herges-bellten festen 
Schlchli. 

Derartiige Schichten oder Lagen k&nnen f Or viele Zwecke 
veirwendei: werden. Bin spezleller Verwendungszweck lal: die 
Herstellxing einer Schlchi; oder Lage aus elnem blShfablgen 
Oder intiuiaeszenten Material, welche sandwlchartlg zwlschen * 
zwel Bahnen oder Platten angeordnet wlrdr belsplelswelse 
zwlschen zwel glasartigen Flatten, urn elne SchichtkQrper-« 
Brandschutzwand zu bilden. Wenn elne derartige Wand elne llcht' 
durchiassige Verglasiingswand Ist, 1st klar, dafi die Ober- 
flficheneigenschaf ten der hergestellten Schlcht von be^ 
trachtllcher Bedeutung slnd^'da Irgezidwelche UnregelmttBlg- 
keiten nonnalerwelse elne nachteilige Elnwlrkung auf die 
optischen Eigenschaften der Wand haben* GegenwSLrtlg let 
das blahfEhige oder Intumeszente Material # welches am 
hSuflgsten bel derartlgen Schlchtk5rper-Brandschutzwanden 
verwendet wlrd, wasserhaltlges Oder hydratlslertes Natron* 



SO9842/1O10 



- 5 



- 5 - 



2815900 



£s le-b tiblich, elne LOeung des vasserbaltlgen kleselisauren 
•Natrons oder edLnes anderen schlchtbildenden Materials in 
elne Trog-f orm elnzugieBen und diese IiSsung dann trocknen 
2U lassen. Der Boden dleser Form wlxA oft durch eine der 
Platten der Wand geblldet^ zwlschen denen die Schlclit; oder 
Lage schlchtkarperartig angeordnet wlrd. 

Das Trocknen der Schlcht brlngt bestlmmte Probleme mlt 
slch. Xnsbesondere nelgt wasserhaltlges, kleselsaures 
Natron dazu^ elne krustlge Oberf ISchenhaut zu bilden^ ebe 
der gewQnschte Grad der Trocknung fiber, die Dlcke der Schlcht 
lilnweg erfolgt 1st*' Dies' Ist ebeiifalls der taXl bel anderen 
wasserhaltlgen oder hydratlsierten Metallsalzen^ die ver- 
wendet werden kSnnen, urn die blMhfHhlge . oder Intumeszentet 
Schlcht Oder Lage zu blXden* Dies erh5ht zunSchst die er-^ 
foxderllche Trocknungszelt tind 1st zweltens hlnslchtllch 
der optischen Blgenschaften der Tfand, die diese iBchlcht 
aa£wel8tr schadllch und nacshtelllg. 
! 

Bin welteres allgemelnes Problem^ welches hlerbel aoftrlttr 
1st die Ausblldang von Wellungen tind/oder Rlssen In der 
Oberfiache elner Schlcht, wenn diese getjrocknet wlrd, 

Es ist eln Zlel der Brfindongt die Probleme , die bel der 
Trocknxing elner Schlcht elnes biahf^hi^gen oder Intomeszenten 
Materials auftreten, zn beseltigen und eln Trocknungsver-* 
fahren zu schaff an, welches slch&rstellt, daS die Cber£iachen- 
ttihlex der Schlcht, die durch elne Verdzunpfung entsteht, 
au£ eln Minimum herabgesetzt werden. 

Br£lndungsgemMfi wlrd eln Verfahren zur HersteLlung elner 
fasten Schlcht elnes bl^fahlgen^ Oder Intumeszenten Ma* 
terlals aus elnem Flu J dmaterlal geschaff en, welches dadurch 
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gekennzeichnet ist, dafl das Fluidmaterlal auf eine Form 
gegossen wlrd und dann durch Verdaaipf en der PlUsslgkelt 
aus dem Fluid verhSLrtel:, ausgeh£rtet oder abgebunden wlrd, 
wMhrend das Material Innerhalb elner Kansmer angeordneb 
ist, die einen vorbestiinmten Wlderstand gegen den Aus-brltt 
von Dampf aus der Kammer in die umgebende AtmosphSre au£- 
weisi:* 

Auf dlese Welse ist der Dampfdruck der FlQsslgkell: In der 
Atmosphere innerhalb der Kammer, die slch in Kontakt inlt 
dem Fluidmaterlal befindet, hSher als in dem Fall, in dem 
das'Trocknen in einem offenen Raum vollzogen wlrd, d. h» 
ohne die Verwendung elner derartlgen Trocknungskammer .Unter 
gewlssen Umst&iden Icaim die AtmosphSre Innerhalb der Kaxnmw 
weltgehend durch den Dampf gesHttigt seln, der von dem 
Fluidmaterlal abgegeben wlrd. Der Gradient des Dampf druckes ' 
in der AtmosphSre unmittelbar oberhalb des die Schicht 
bildenden Materials wlrd herabgesetzt, und dies erm6gllcht# 
daB die Trocknung V7esentllch gleichfSrmlger erfolgtr so 
daB eine bessere OberflSlcbenqualitMt erzlelt wlrd, als 
dlejenlge, die bel elner Trocknung in elnem offenen Raum 
mSgllch let. 

Es keSnnte den Anscheln erv7ecken^ dafi es bel deai erf Indungs- 
gemEBen Verfahren notwendlg seln k5nnte# ISngere Trocknunga- 
zelten in Kauf zu nehmen, als es blsher der Fall waTr 
die Kammer, einen vorbestlmmten Wlderstand gegen den Austrltt 
von Dampf aufwelst Oder den Austritt von Dampf in elner 
vorbestlmmten Weise henmt. Dies ist jedoch nicht der Fall, 
\uid tatsachlich 1st die belm erf IndungsgemSlBen Verfahren 
erf orderllche Troc]cnungszelt tlblichexrweise ktirzer als die 
blsher erf orderllche. Dies 1st der Fall', well die Krusten-- 
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blldung, die bei den blsher bekannten Verfahren auftrliit 
und durclx das e^f ±ndung3gemE0a Verfahren im vesexttllchen 
ausgeschaltel: wlrd, selbst den Austrltt iron Dampf aus der 
.Schlcht: h^imtl; pder hlndert* 

Unliersuchungen. h ab e n gezeig-t^ daB elne derartlge Kruslien^ 
blldung und die Ibxsbildung von Rissen in der Scbich^ eben- 
falls durch das erfindungsgemSBe Verf alsCren verhindert: wer^ 
den kOxmen* 

Bei gewissen Ausfiihrungsfonnen der Erfindung kann die 
Form selbst eine oder mehrere liJ&sde der Kaznmer bilden* 
Vorzugsweise wird jedoch die Form in die Kammer eingebracht^ 
um das schlchtejiblldende Material, welches in Oder aaf der 
Form enthalten ist, zu trocknen. 

Eine Oder mehrere WSnde der Kammer kdnnen of fen sein oder 
von einem perforierten bahn-, platten- oder scheiben- 
f Brmigen !Mai:erial gebildet sein. Vorzugsveise wird jedoch 
wenigstens ein Wandabschnitt der Kaznmer durch eine dampf- 
durchiassige Platte, Scheibe oder Bahn gebildet, wbbel die 
tibrlgen Telle der Ka ro mer geschlossen sind, da dies eine 
gleichf5rmigere Dampfdruckverteilnng in der Kammer unter— 
statst. 

Es k5nnen viele Materialien verwendet werden, um diese 
dampf durchiassige Wand, Bahn, Platte oder Scheibe zu bllden. 
Beispielsweise kann eine derartige Bahn aus Gewebe bestehen. 
Dieses Gewebe kann ein Seidensiebgewebematerial sein, wie 
es bei der Slebdmcktechnik verwendet wird. Voranigsweise 
besteht wenigstens eine dieser dampfdurchiassigen Bahnen, 
^^^^^^ Oder Scheiben aus einem semipermeabien Film aus 
einem Folymermaterial, da im allgemeinen derartige Filme 
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Oder Folien leicht zu handhaben sind und transparent elnd, 
UTO eine Form zu tiberwachen^ wenn sie slch in der Kammer 
befindet, ohne daB diese der umgebenden Atmospbare ausge-* 
setzt werden muB. 

Xn den Fallen^ in denen die FlUssigkeit Wasser Ist^ 1st es 
bevorzugt, da3 das Polymermaterial hydrophile Gruppen 
aufwelst- Dies fOhrt im allgeineinen zu einer erhohten 
FcrxaeabilitSt. 

■I 

Vorzugsweise wird das semipermeable Polyiaerf ilmmalierlal 
aus einer Gruppe ausgewShlt, die Cellulosehydrat, Cellulose- 
acetat, Cellulosebutyrat/ Cellophan,PolyvinylaH:ohol, 
Jlthylcellulose und Polydialfcylsiloxan umfaflt. 

Die Permeabilitat eines Pilmes oder einer Folie nlmmt rait 
zunehmender Dicka ab und deren Festigkeit nimm^ zu. Dem- 
gemSfl muB ein Kompromifl zwischen der benOtigten Festig- 
keit und der erf orderlichen Permeabilitat gefunden werden. 
Die optimale Film- oder Foliendicke hSngt von dem Material 
ab, aus welchem der Film besteht* 

FUr Cellulosehydrat und Cellophan, die bevorzugt Polymer- 
materialien darstellen^ liegt die bevorzugte Dicke im Be- 
reich von 25 bis zu 40 /Ura- 

Vorzugsweise wird die Kammer geheizt, urn die Verdampfung 
zu beschleunigen. Dies kann beispielswelse In der Welse 
geschehen, dafl die Kammer in einem Trocknungsof en angeordnet 
wird. Es ist jedoch vorteilhaf ter , die WSnde der Kammer 
durcli direkte Einrlchtungen zu heizen. Insbesondere ist es 
bevorzugt, dafl die wande der Kammer wande eines Fllissig- 
keitsmantels sind. Dies ist insbesondere vorteilhaft, wenn 
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die Pliissigkelt ±m ManHel die gleiche Zusammensetzuxig hat, 
wie die, aus deni das die Schicht bildenda Material ver- 
dampft: werden soil. Diese Anordnung iat insbesondere vor— 
teilhaft, da hier auf einfachste Weise eine Oberhitzung 
der Schicht vermleden werden kann. 

Vorzugsweise kann wenlgstens eine Kammerwauid elektrisch 
geheizt sein* Die elektrische Heizung ist saiiber und 
leicht steuer- oder einstellbar. Eine derartige Erhitzung 
kann beispielsweise Ober eine Heizwand erfolgen, oder in 
dem Fall, in dem ein FltLssigkeitsmantel als Trocknungs-* 
kammer verwendet wird, durch elnen oder' mehnare eintauchende 
Heizelmente* 

Die optimale Gr5Be der Kanimer hSngfc von verschiedenen Pak*- 
toren ab. Die Kammer sollte groB genug sein, damit die 
gewQnschte Anzahl von Schichten der in der Kantmer vorhandenen 
Atmosph^e ausgesetzt werden kann. Bei Aus£€Lhrung8£ormen, 
bei denen eine Form oder mehrere Formen in der Kammer an*- 
geordnet werden sollen, sollte die Kammer groB genug sein, 
damit dies in einfacher Weise erfolgen kann. Damit jedoch 
die Anfangsverdampfung aus der Schicht den Dampfdruck der 
Kammeratmosph&re auf den gewUnschten Fegel anheben kann, 
sollte das Volumen der Kammer nicht allzu groB seln. 

Es wurde gefunden, daB zur Erzielung guter Ergebnlsse in 
einer geschlossenen Kammer, die einen od^ mehrere ?^andab-* 
schnitte auCv/eist, die durch eine damp£durchiassige Bahn, 
Platte Oder Scheibe gebildet werden, die FlSche dleser 
Bahnen, Platte oder Scheiben, deren Abstand von der Schicht 
derart sein sollten, dafl zwischen der Abmosphcire neben der 
Schicht, die gehrocknet wird, und der dampfdurchl&ssigen 
Bahn wenigstens wahrend eines tTeiles der Trocknungsperiode 
eine relative Dampfdruckdif ferenz von hOchstens 50% vor-» 
handen ist. 
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Der hier verwendete Ausdruck "relative Dainpfdruckdif ferenz" 
soil das Verhaitnis des Dampfdruckes der gleichen Zusanunen* 
setzungr wenn die. Fiassigkelt in der Schicht tatsachlich 
in der Atmosphere wSLhrend des Trocknens in der Trocknungrs- 
kamraer vorhanden ist, zu dem Dampfdruck kennzeichnen^ der 
vorhanden ware, ijenn die Atmosphare bei der gleichen Tem- 
pera tor gesattigt ware. Wenn die Flussigkeit in der Schicht 
Wasser ist, ist der relative Dampfdruck selbstverstSndlich 
relative Feuchtigkeit. 

Vorzugswelse ist ein relativer Dampfdruckgradient in einer 
Rlchtung von der Schicht zu der oder einer dampfdurchlSs- 
sigen Bahn, Platte oder Scheibe vorhanden, der zwischen 
5% und 15ft pro 10 cm liegt und optimal etwa 10% pro 10 cm 
wShrendv/enigstens eines Teils der Trocknungsperiode 
betrSlgt. 

Die optimalcn Abmessungen konnen leicht experimentell ge- 
funden werden. Wenn beispielsweise eine 3 mm dicke Schicht 
aus wasserhaltigem kohlensaurem Natron mit einer Abmessung 
von 60 X 6b cm getrocknet werden soil, kann eine Trock- 
nungskammer verwendet werden, die quadratisch ist und 
SeitenlEngen von 65 bis zu 80 cm hat und eine Hohe von 
20 cm bis zu 50 cm* 

Das erfindungsgemaoe Verfahren erm^glicht es, daB die Tern- 
peratur des die Schicht bildenden Materials wMhrend der 
Trocknung erhSht wird, vorzugswelse auf einen Wert oberhalb 
von 50^C* Dies ist sehr vorteilhaft, da Iruft, die in dem 
die Schicht bildenden Material gel5st ist, ausgetrieben 
wird, wodurch die Transparenz der Schicht in einer fertigen 
Wand verbessert wird. 
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Vorzugsweise ist das biahfShige oder intumeszente Material 
wasserhaltiges Natrltonsillkat:. Dies Ist eln sehr 

wirksames Brandschutzmaterlal, welches lelcht zu fasten 
transluzenten oder transparenten Schlchten oder Itagen ger 
formt wexden kann* 

Die Erf indung betriff t auch elne Schicht oder Lage ans 
elnem bl3h£^hlgen oder IntvExaeszenten Material ^ welche 
nach dem erfindungsgemaBen Ver£ahren hergestellt ist, and 
die Erfindung umfaflt ferner elne lichtdurchiassige Brand- 
schutzwand, die elne derartige Schicht a^fweist, welche 
sandwicbartig zwischen zwei lichtdurchlSssigen Platten 
Oder Scheiben angeordnet ist, 

AusfUhrungsbeispiele der Erfindung sollen in der folgenden 
Beschreibung untor Bezugnahme auf die Figuren der Zelch- 
nung erlSutert werden. Es zeigen 

Pig* 1 und 2 Schnittansichten einer Trockenkainniert in 

der elne Schicht durch das erflndungsgemaBe Ver*- 
fahren getrocknet werden kann. 

Die in Fig. 1 dargestelXte Trockenkaromer 1 weist Seiten- 
w£Lnde 2 und einen Boden 3 auf* Die Oberselte der Kammer 
besteht aus einer dampfdurchlSssigen Platte oder ScheUbe 
4, die an den Oberkanten der SeitenwSLnde* 2 abdichtend be-- 
festigt ist. Ein Heizelement 5 bedeckt den Boden dor Kammer, 
und auf dor Oberselte des Heizelementes llegen zwei Formen 
6, von denen jede elne Schicht 7 aufwelst, die getrocknet 
werden soil. £s sei bemerkt, daS die Kammer 1 so lang wie 
erforderlich. sein kannr urn die benotlgte Anzahl von Flatten, 
Feldern oder Bahnen aufnehmen zu k5nnen. 
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Bel zwel spezlellen prakliischen iloaafOhrungsbelsplelen 
hat-be die Kammer 1 elne Xnnenabmessxixig' von 70 x 140 cm. 
Zwel Formen S, In denen jede elne Abmesstm? von 60 z 60 cm 
ha-tter warden In der Kainmer angeoicdneb und die Kammer 
wurde mLt, elner Bahn 4 aus elnem Seldengewebeslebioaiierlal 
abgedeckfc, wle es helm Slebdruck verwendet wlrdf wobal 
dlese Bahn 30 cm oberhalb des Bodena 3 angeordnet war. Ss 
let Insbesondere vortel.lhafty eln Nylon- Oder Polyester-* 
Bleb zu verwendenr welches Poren aufwelst, die 37% bis 
t6% der OberflSche elimehmen, beisplelswelse 22% der Ober- 
flSche. Die Formen 6 nahmen Schlchten 7 aus wasserhaltilgem 
kleselsaurem Natron In LSsung auf , welches mlt elner Rata 
von 2,8 l/m zugefflhrt wurde. Das Helzelement ^ war elne 
Glasplatte, welche elne nlcht dargestellte elektrlsch- 
leitende Schicht auf Ihrer Unterselte trug, und die An-* 
ordnung war so getroffen, dafl zwlschen 250 und 400 W/m* 
verbraucht warden. 

Bel elnem ersten dleser JUisfOhrungsbeisplele wurde die 
Temperatur der Oberselte des Helzelementes 5 auf SO^C ge- 
halten. Dleser Temper atxiranstleg des Helzelementes erfolgte 
tiber etwa zwel Stunden nach dem Elnschalten. Es wurde ge-^ 
funden, dafl nach vlerundzwanzlg Stunden elne feste Sehlcht 
aus wasserhaltlgem kleselsaurem Natron von hoher Qualltftt 
geblldet wurde. Dlese Schicht enthlelt 35 6ew.-% Kestwasserr 
und dies ist elne wOnschenswerte Menge In den Fallen, In 
denen die Schicht als elnebldhf ShLgeSchlcht In elne BraiMi- 
schutzwand elngebaut werden soil. 

Bel eln^ zwelten Belsplel wurde die Temperatur der Ober-*^ " 
seite des Helzelementes auf 70^C gehalten. Bel dlesem Bel«- 
spiel wurde die Schicht auf elnem Gehalt von 34 Gew.-% 
Hestwasser In zehn Stunden getroclcnet. Es wurde wleder elne 
transparent e Schicht von extrem hoher Quail tUt hergestellt. 
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Bel einem abgeanderteii AasfUhrangsbelsplel k5nnen die 
Helzeleiaen-be an den Sellienwanden 2 der Kainmer angeordneli 
wezdexi. Dlese Helzelemente k25nnen beisplelsweise Glas^ 
plairten seln, die ml-b elner Helzsdilcht: auf der Basis 
von SqO^ bestieht. Atif dlese Welse 1st; es nSgllch, elne 
Tempera tur von 80^C In der Kainmer zu erhal-ben/ die es er*- 
laubt, die Schichten auf einem Gehal^b von 34 Gew*-% Rest- 
vasser in elner Zelt von etwa sechs Stunden zu troc}cnen. 

Bel einem welt:eren AusfOhrungsbelsplel vnrde das Selden- 
gewebesleibmai:erlal durch elne Bahn aus Cellulosehydrat 
ersetzii, die 35 /m dick war. 

Schichiien aus vasserhallilgem Oder hydratlslertiem Alumlnluni- 
phosphal:, aus hydrafclsler-bera oder wasserhaltilgem Natron- 
alaun oder Alumlniunikallumsulphat wu3:den ebenfalls In ahn- 
llcher Welse getrocknet:* 

Fig. 2 zfeigt ein Ausf ilhrungsbeispiel der Erfindung, bel 
dem die Trockenkammer. einen WassermanteX 8 aufweist, der 
mlt Kasser 9 gefCLllt war, welches mlttels elnes eintauchen- 
den Belzelementes 10 gehelzt wurde» Elne Fom 6 und elne 
Schicht 7 Btatzten slch auf TrMgem 11 innerhalb der Rammer 
ab, die durch den Wassermantel gebildet wlrd, und die Ober- 
selte der Trockenkammer war mit einer dampfdurchlSssigen 
Platte, Schelbe oder Bahn 12 abgedeckt« Der WasseriEianteX 
8 kann lang genag gemacht werden, u» jede gewOnschte Anzabl 
von Formen und Schlchten aufnehmen zu kSnnen* 

Bel einem praktischen Ausfuhrungsbeisplel wurde elne einzige 
Form 6 mlt einer Schlcht 7, die den vorher beschriebenen 
entsprlcht, im WassermanteX 8 angeordnet^ dessen Kammerraum 
elne Afainessung von 70 x 70 x 30 cm hatte. Die Form 6 und 
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die Schlcht 7 wurden e-twa In edLner H5he in eln^ Drlttel 
der H6he der Kammer oberhalb des Bodens geiiragen* Das Helz- 
element 10 wurde eingeschaltet und das Wasser Im Mantel 
wurde zxm Sieden gebracht, xsm die Temperatur in der Kaimnar 
in der Hohe der Form bei 65 bis 70°C zu haXten* Es wurde 
gefunden, dafl die Schicht auf einen Gehalt von 34 6ew*-% 
Restwasser in sechs Stunden trocJcnete. £s wurde wleder eina 
Schicht mit hoher Oberf lachenqualitMt hergestellt. Ee muede 
gefunden, daB bei diesem Verfahren die Oberfl&chenfehler 
auf einer Schicht einer wasserhaltigen kieselsauren Natron- 
13sung nach der ersten Trocknungsstimde auftraten^ dafl 
jedoch am Ende der vierten Stunde diese Fehler beseltigt 
wauren. 
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Verfahren zur Herstelluzig einer festezi Schlcht 
eines Wahfahlgen Materials aus elnem Pluldniaterlal 



1.\ Verfahren zur Herstellung einer Schicht eines biahfShigen 



sy Materials aus einem Fluidmaterial, dadurch ge- 
kennzeiclinet, daQ das Fluidmaterial auf eine 
Form gegossen wird und dann durch Verdaiapfung von Flflssig- 
keit aus dem Fluid verfestigt Oder gehSrtet wird, v/Shrend 
das Haterieil in einer Kammer gehalten wird, die einen vor- 
bestiomiten Wlderstand gegen den Austritt von DainpE aus der 
Kammer in die umgebende Atmosphere aufweist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Form in dleser Kammer angeordnet wird, um das schichtbilden- 
de Material, welches in oder auf der Form angeordnet 1st, 
zu trocknen. 
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3. Verfahren nach Ansparuch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, 
daB wenigstens eln Wandabschnltt der Kammer aus elner 
dampfdurchlSsslgen Bahn, Platte Oder Scheibe besteht und 
daB der Ubrlge Tell der Kanmier geschlossen ist, 

4. Verfahren nach Anspruch 3/ dadurch gekennzeichnet, daB 
wenigstens einer der dampfdurchlMssigen Bahn-, Flatten- 
Oder Schelbentelle aus einem Seldenslebgewebematerlal 
besteht* 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzelchnet, dafl 
wenigstens einer der dampfdurchlassigen Bahnteile eln 
ssnipermeabler Film aus einem Polymer-Material ist. 

6* Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Oder wenigstens elner der semipermeablen Filme aus 
einem Polymer-Material besteht, welches aus der Gruppe 
ausgewahlt ist, die Cellulosehydrat, Celluloseacetat, 
Cellulosebutyrat, Cellophan, Polyvinylalkohol , Xthyl- 
cellulose und Polydialkylsiloxan umfaBt* 

?• Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafl 

der Film oder die Pilme aus Cellulosehydrat oder Cellophan 
bestehen und daB der Film eine Dicke im Bereich von 25 
bis 40 /urn hat» 

8* Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
zwischen der Atmosphere in der NShe der Schicht und dem 
dampfdurchlassigen Wandteil eine relative Dampfd ruck- 
differ enz von h5chstens 50% w^hrend wenigstens eines Teiles 
der Trocknungsperiode herrscht. 
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. 9* Verfahren nach elnem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzelchnet, daS im Bereioh der Schicht wMhrend wenig- 
stens elnes Teiles der Trocknungsperiode ein relativer 
Dampfdiniclcgradlerit herrschtr der zwischen 5 und 15% pro 
lO cm, vorzugswsise aber um 10% pro 10 cm betr^gt. 

10. Verfahren nach eineia der vorhergehenden Ansprache, dadurch 
gekennzelchnet:, dafi die Rammer gehelzt wird. 

11 • Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzelchnet, dafl 
die Wande der Kamaer die WSnde elnes FlUsslgkeltsmantels 
slnd. 

12« Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzelchnet, 
dafi venlgstens elne Xammerwand elektrlsch behelzt wird. 

13* Verfahren nach elnem der AnsprOche 10 bis 12, dadurch ge- 
kennzelchnet, dafi wShrend der Trocknung die Temperatur 
des die Schicht blldenden Materials auf fiber SO^C erhSht 
wlrd* 

14. Verfahren nach elnem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 

gekennzelchnet,' daS das Material hydratlslertes Natrium- 
slllkat iBt. 

15. Schicht, dadurch gekennzelchnet, dafi dlese nach elnesa Ver- 
fahren nach elnm der vorhergehenden Anspruche hergestellt 
1st* 

16» LlchtdiirchlMsslge Brandschutzwand , gekennzelchnet durch 
elne Schicht nach Anspruch 15, die sandwlchartlg zwischen 
zvel llchtdurchlSsslge Flatten angeordnet 1st. 



809842/1015 



2815900 

- 4 

Beschreibung 

Die Erfindun? bezieht slch auf die Herstellung elner festen 
Schlcht elnes biahfSlhlgen Oder Intumeszenten Materials aas 
elnoi Fluldmaterlal, wobei die Schlcht bei der Verdanpfun? 
der Fiasslgkelt aus dem Fluid slch ausbfirtet, verhSLrtet 
Oder abblndet. 

Die Erflndung bezieht slch lnsbes6ndere auf Schlchterir 
die dorch die Verdampfung elnes LSsungsmittels aas elner 
LSsung elnes schlchtbildenden Materials hergestellt wer- 
den. Bs sei jedoch b^erkt,' daB die Erflndung auch bei 
Verfahren von Bedeutung ist^ bei denen die flttssige Phase 
el3ier Suspension von Teilchen eines schlohtenbildenden 
Materials verdampft wird. 

Die Erflndung befaBt sicb insbesondere mlt den OberflSchen- * 
eigenschaften der auf diese Heise hergestellten festen 
Schlcht. 

Derartige Schichten Oder Lagen kSnnen f Or viele Zwecke 
verwendet wezden. Sin spezieller Verwendungszweck iat die 
Herstellung elner Schlcht Oder Lage aus elnem folShfahlgen 
Oder Intumeszenten Material , welche sandwlchartig zwlschen 
zwel Bahnen oder Flatten angeordnet wirdr belsplelsweise 
2wischen zwel glasartlgen Flatten, um elne SchlchtkOrper-* 
Brandschutzwand zu bilden. Wenn elne derartige Wand elne licht< 
durchiassige Verglasungswand istr 1st klar, daB die Ober- 
f lacheneigenschaf ten der hergestellten Schlcht von be- 
trachtlicher Bedeutung sind^ da irgendwelche UnregelmaBlg- 
keiten nonoalerweise elne naohtelllge Einwlrkung auf die 
optlschen Eigenschaften der Wand haben. GegenwSLrtlg ist 
das blahf Shiga oder Intumeszente Material, welches am 
hauf Igsten bei derartlgen SchichtkSrper-Brandschutzwanden 
verwendet wlrd, wasserhaltiges oder hydratislertes Natron. 
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Es let tibllch, elne Ldsung des vasserhaltigen kleselsaiiren 
Natrons oder elnes anderen schlchtbildenden Materials in 
eine Trag£orm elnzoglefien und diese LSsung dann trocknen 
zu lassen. Der Boden dieser Form wlrd oft durch eine der 
Flatten der Wand geblldetr zwischen denen die Schidht oder 
Lage schlchtkdrperartlg angeordnet wird. 

Das Trocknen der Schlcht brlngt bestlmmte Probleiae mit 
slch. Insbesondere neigt wasserhaltlges, kleselsaures 
Natron dazu^ eine krustige OberflSchenhaut zu bllden^ ehe 
der gewunschte Grad der Trocknung tlber die Dicke der Scfaicht 
Mnweg erfolgt ist*' Dies' ist ebeiifalls der ^all bei anderen 
vasserhaltigen oder hjfdratisierten Metallsalzenr die ver-* 
wendet werden kSnnen^ um die blShf Shige . oder intumeazente 
Schlcht Oder Lage za bilden* Dies erhOht zimSchst die er- 
fozderliche Trocknui^szeit und Ist zweltens hinsichtlich 
der optlschen Klgenschaften der Wand, die diese Schlcht 
au£wei8t# schUdlich undL nachteilig. 
! 

Bin weiteres allgeraeines Problem^ welches hierbei auftrittr 
ist die Ausbildnng von Hellungen und/oder Rissen in der 
OberflSlche einer Schlcht, wenn diese getrocknet wird* 

Es ist ein Ziel der Erfindung, die Probleme, die bei der 
Trocknung elner Schlcht elnes biahf3hi,gen oder intmoeszenten 
Materials auftreten^ zu beseitigen und ein Trocknungsver- 
fahren zu schaffen, welches sicherstellt, daB die Ober£iachen- 
febler der Schlcht, die durch eine Verdampfung entsteht, 
au£ ein Minimum herabgesetzt werden. 

Er£indungsgema0 wird ein Verfahren zur Berstellung einer 
festen Schlcht eineis blShf Hhigen * oder Intmneszenten Ma* 
terials aus einem glnidmaterial geschaffen, welches dadurch 
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gekennzeichnet ist, daS das Fluidmaterlal auf elne Form 
gegossen wird und dann durch Verdampfen der Pltisslgkelt 
aus dem Fluid verhSrtet, ausgehSrtet oder abgebunden wird, 
wShrend das Material innerhalb einer Kanuner angeordnet 
ist, die einen vorbestimiaten Wider stand gegen den Austritt 
von Dampf aus der Kammer in die umgebende Atmosphare aa£- 
weist. 

Auf diese Weise ist der Dampf druck der Flussigkeit in der 
AtTOsph&re innerhalb der Kammer, die sich in Kontakt rait 
dem Pluidmaterial befindet, hSher als in dem Fall, in d&a 
das'Trocknen in einera offenen Raum vollsogen wird, d. h» 
ohne die Verwendung einer derartigen Trocknungskammer.Unter 
gei*/issen Umst^den kann die Atmosphere ixmerhalb der Kammer 
weitgehend durch den Dampf gesS^ttigt sein, der von dem 
Fluidmaterial abgegeben wird. Der Gradient des Dampf druckes ' 
in der Atmosph£Lre unmittelbar oberhalb des die Schicht 
bildenden Materials wird herabgesetzt, und dies ermSglicht, 
daB die Trocknung wesentlich gleichfdrmiger erfolgt, so 
daB eine bessere Oberfiachenqualitat erzieit wird, als 
diejenige, die bei einer Trocknung in einera offenen Raum 
mdglich ist» 

Es kSnnte den Anschein erwecken^ daB es bei dem erf indongs- 
gemaBen Verfahren notwendig sein kSnnte, ISngere Trocknxmgs*- 
zeiten in Sauf zu nehmen, als es bisher der Fall war, da 
die Kammer einen vorbestimmten Widerstand gegen den Austritt 
von Dampf aufv^eist oder den Austritt von Dampf in einer 
vorbestimmten Weise hemmt. Dies ist jedoch nicht der Fall, 
und tatsachlich ist die beim erf indungsgemSLflen Verfahren 
erforderliche Troclcnungszeit fiblicherx^eise kttrzer als die 
bisher er f order liche. Dies ist der Fall', well die Krusten- 
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blldung, die bei den bisher bekannten Verfahren auftrltt 
und durcl^ das e^findungsgemEOa Verf aluren in wesexitlichen 
ausgeachaltet wird, selbst den Austrltt von l>ampt aus der 
Schlcht heanmt oder blndert* 

Onteraachungen haben gezeigtr dafi elne derartlge Krusten- 
bildung und die Ausblldong von Rissen in der Schlcht eben- 
f alls durch das erflndungsgemSfle VerfabCren veritlndert ver- 
den kSnnen* 

Bel gewlssen Ausfiihrungsformen der Erflndung kann die 
Form selbst elne oder mehrere WSnde der Kammer bllden. 
Vorzugswelse wlrd jedoch die Form In die Kammer elngebracht, 
ma das schlchtenblldende Material, welches In oder auf der 
Form enthalten Ist, zu trodknen. 

Sine Oder mehrere WSnde der Rammer kSnnen off en seln oder 
von elnem perforlerten bahn-, platten- oder schelben- 
f Srmlgen !Materlal geblldet seln. Vorzugswelse wlrd jedoch 
wenlgstens eln Wandabschnltt der Kammer durch elne dampf- 
durchlSsslge Platte, Schelbe oder Bahn geblldet, wobel die 
fibrlgen Telle der Rammer geschlossen slnd, da dies elne 
glelchf &rmlgere Dampf druckvertellung in der Rammer unter- 
statzt. 

Es kSnnen vlele Materlallen verwendet werden, urn dlese 
dampf durchlSlsslge Wand, Bahn, Platte oder Schelbe zvl bllden» 
Belsplelswelse kann elne derartlge Bahn aus Ge»^B bestehen. 
Dieses Gewebe kann ein Seldensiebgewebematerlal seln, wle 
es bel der Slebdscucktechnlk verwendet wlrd. Vorzugswelse 
bestefat wenlgstens elne dleser dampf durchlSselgen Bahnen, 
Flatten oder Schelben aus eln^ seoilpermeabien Film aus 
ein^ Folymermaterlal, da im allgemelnen derartlge Fllme 
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Oder Pollen leicht zu handhaben sind und transparent sind, 
uiu eine Form zu fiberwachen^ wenn sie sich in der Kammer 
befindet, ohne daS dlese der umgebenden Atmosphare ausge- 
sQtzt werden muQ. 

In den Fallen, in denen die Fllissigkeit Wasser ist, ist es 
bevorzugt, daU das Polymermaterial hydrophile Gruppen 
aufweist. Dies fahrt im allgemelnen zu einer erhShtan 
Permeabllitat. 

Vorzugsweise wird das semipermeable Polyiaerfiliamaterial 
aus einer Gruppe ausgewShlt^ die Cellulosehydrat, Cellulose- 
acetat, Cellulosebutyrat, Cellophan^Polyvinylalkohol, 
Xthylcellulose und Polydialkylsiloxan umfaBt. 

Die Permeabllitat einea Pilmes oder einer Folle nlmmt init 
zunehmender Dicke ab und deren Festigk'elt niinmt zu. Dem- 
gemSB tnuB ein KompromiO zwischen der ben5tigten Festig- 
Kelt und der erf order lichen Permeabilitat gefunden warden. 
Die optlmale Film- oder Foliendicke hSngt von dem Material 
ab, aus welchem der Film besteht. 

PUr Cellulosehydrat und Cellophan, die bevorzugt Polymer- 
naterialien darstellen, llegt die bevorzugte Dicke im Be- 
reich von 25 bis zu 40 Aim. 

Vorzugsweise wird die Kammer geheizt, urn die Verdampfung 
zu beschleunigen. Dies kann beispielswetse in der Weise 
geschehen, dafl die Kammer in einem Trocknungsofen angeordnet 
wird. Es ist jedoch vorteilhafter, die Wande der Kammer 
durch direkte Einrichtungen zu heizen. Insbesondere ist es 
bevorzugt, dafl die WSnde der Kammer WSnde eines Pliissig- 
keitsmantels sind. Dies ist insbesondere vorteilhaftf wenn 
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die Fllissigkeit im Mantel die gleiche Zusaxnmensetzung hat^ 
wie die, aiis dent das die Schicht bildende Material ver-* 
damp£t wex^den soli. Diese Anordnung ist insbesondere vor- 
teilhaft, da hier auf einfachsfce Weisa eine ttberhitzung 
der Sohicht vermiedeix warden kann. 

Vorzugsweise kana wenigstens eine Kammerwand elektrisch 
geheizt sein^ Die elektrische Heizung ist saiiber und 
leicht steuer- Oder einstellbar. Eine derartige Erhitzung 
kann beispielsweise dber eine Heizwand erfolgen, oder in 
dem Fall, in dem ein Fltlssigkeitsmantel als Trocknimgs-* 
kasmier verwendet wird, durch einen oder laehrare eintauchende 
Heizel«iente* 

Die optimale GrOfle der Kaniraer hHngt von verschiedenen Fade*' 
toren ab. Die Kcunmer sollte groB genug sein, damit die 
gewtinschte Anzahl von Schichten der in der Kainmer vorhandenen 
Atmosph^e ausgesetzt werden kann* Bei AusfuhrungsEomen, 
bei denen eine Form oder mehrere Formen in der Kaiomer an-^ 
geordnet werden sollen, sollte die Kanmier groB genug sein, 
damit dies in elnfacher Weise erfolgen kann. Damit jedoch 
die Anf angsverdampfung aus der Schicht den DampEdruck der 
Kajomeratmosph&re auf den gewCinschten Pegel anheben kann, 
sollte das Volumen der Kainmer nicht allzu groB sein. 

Es wurde gefundan, daS ziir Erzielung guter Ergebnisse in 
einer geschlossenen Kammer, die einen oder mehrere Weindab-^ 
schnitte auEweist, die durch eine dampEdurchlSssige Bahn, 
Platte Oder Scheibe gebildet werden, die Fl^cbe dieser 
Bahnen, Platte oder Scheiben, deren Abstand von der Schicht 
derart sein soil ten, daB zwischen der Atmosphare neben der 
Schicht, die getrocknet wird, und der dampfdurchlSssigen 
Bahn wenigstens wahrend eines Teiles der Trocknungsperiode 
eine relative Dampfdruckdifferenz von hSchstens 50% vor*- 
handen ist. 
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Der hier verwendefce Ausdruck "relative Dampfdruckdif ferenz" 
soil das Verhaitnis des Dampfdruckes der glelchen Zusammen- 
setzung, wenn die. FlUssigkeit in der Schicht tatsachlich 
in der AtmosphSre w^hrend des Trocknens in der Trocknungs- 
Jcammer vorhanden ist, zu dem Dampfdruck kennzeichnen^ der 
vorlianden wSre, vjsnn die Atinosphare bei der glelchen Tem- 
peratur gesatfcigt wSre, Wenn die PlUssigkelt in der Schicht 
Wasser 1st, ist der relative Dampfdruck selbstverstandllch 
relative Fsuchtigkeit. 

Vorzugsweise ist ein relativer Dampfdruckgradient in einer 
Richtung von der Schicht zu der oder einer dampfdurchlSs- 
sigen Bcdin/ Platte oder Scheibe vorhanden, der zwischen 
5% und 15% pro 10 cm liegt und optimal etwa 10% pro 10 cm 
wShrend-vfenigstens eines Tells der Trocknungsperiode 
betragt* 

Die optimalon Abmessuxigen konnen lelcht experimentell ge- 
funden werden- Wenn beisplelsweise elne 3 mm dicke Schicht 
aus wasserhaltigem kohlensaurem Natron mit einer Abmessung 
von 60 X 60 cm getrocknet werden soli, kann eine Trock- 
nungskammer verwendet werden, die quadratisch ist und 
SeitenlSngen von 65 bis zu 80 cm hat und eine H5he von 
20 cm bis zu 50 cm. 

Das erfindungsgemaQe VerEahren ermoglicht es, daS die Tsm^ 
peratur des die Schichfc bildenden Materials wahrend der 
Trocknung erhOht wird, vorzugsweise auf einen Wert oberhalb 
von SO^C. Dies ist sehr vorteilhaEt, da Luft, die in dem 
die Schicht bildenden Material gelost ist, ausgetrieben 
wird, wodurch die Transparenz der Schicht in einer fertigen 
Wand verbessert vird. 
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Vorzugsvelse 1st das biahfahlge oder Intumeszente Material 
wasserhaltiges Natrlvonslllkat. Dies ist eln sehr 

wlrksames Brandschutzmaterial, welches leicht zu festen 
transluzenten oder transparenten Schlchten oder Lagen ger 
formt werden kann. 

Die Erf Indung betrlfft audi elne Schicht oder Lage ans 
elnexa blShfahigen oder Intumeszenten Material, welche 
nach dem erfindungsgemaQen Verfahren hergestellt ist, und 
die Krfindung umfafit ferner elne lichtdurchlasslge Brand- 
schutzwand, die elne derartige Schicht aufwelst, welche 
saiidwlchartlg zwlschen zwei lichtdurchl^slgen Flatten 
Oder Schelben angeordnet 1st. 

AusftLhrungsbeispiele der Erfindung sollen In der folgenden 
Beschrelbung unter Bezugnahme auf die Flguren der Zoich- 
nung erlclutert werden. Es zelgen 

Fig* 1 und 2 8chnittanslchten elner Trockenkammer , in 

der elne Schicht durch das erflndungsgemaQe Ver- 
fahren getrocknet werden kann. 

Die in Fig. 1 dargestellte Trockenkammer 1 weist Selten- 
Wcbide 2 und elnen Boden 3 auf • Die Oberseite der Kammer 
besteht aus elner danipfdurchlMsslgen Platte oder Schelbe 
4r die an den Oberkanten der SeltenwSUide 2 abdichtend be- 
festlgt 1st. Eln Helzelement 5 bedeckt den Boden der Kammer 
und auf der Oberseite des Heizeleiaentes llegen zwei Formen 
6, von denen jede elne Schicht 7 aufweist, die getrocknet 
werden soil. Es sel beiaerkt, dafi die Kammer 1 so lemg wie 
erforderllch sein kanur urn die benotlgte Anzabl von Flatten 
Feldern oder Bahnen aufnehmen zu k5nnen. 



809842/1019 



- 12 - 



- 12 - 



2815900 



Bei 2wei apeziellen praktischen AusfQhrungsbelspiGlen 
hatte die Kammer 1 eine Innenateaessung^ von 70 x 140 cm. 
Zwel Fomen 6, in denen jede eine Abmessuxig von 60 x 60 cm 
hatter wurden in der Kammer angeordnet und die Kamoer 
wurde mit elner Bahn 4 aus edbiem Seldengewebesieibinaterial 
abgedeckt, wie es beim Siebdruck verwendet wird, wobei 
diese Bahn 30 cm oberhalb des Bodens 3 angeordnet war. Es 
ist insbesondere vorteilhaft, ein Nylon- Oder Polyester- 
sieb zu verwenden, welches Poren aufweist, die 37% bis 
16% der OberflSche einnehmen, beispielswelse 22% der Ober* 
flMche. Die Formen 6 nahmen Schichten 7 aus vasserhaltigem 
kieselsaurem Natron in LSsung auf , welches mlt einer Rate 
von 2,8 1/m^ zugefOhrt wurde. Das Beizelement S war eine 
Glasplatte, welche eine nicht dargestellte elektrlsch- 
leitende Schicht auf ihrer Unterseite trug, und die An- 
ordnung war so getroffen, dafl zwischen 250 uzid 400 W/m^ 
verbraucht warden. 

Bei einem ersten dieser Ausfiihrungsbeispiele wurde die 
Temperatur der Oberseite des Eelzelementes 5 auf 50^C ge- 
halten. Dieser Tenperaturanstieg des Heizelmentes earfolgte 
(iber etwa zwei Stunden nach dem Elnschalten. Es wurde ge-» 
funden, daB nach vierundzwanzig Stunden eine feste Schicht 
aus wasserhaltigem kieselsaurem Natron von hoher QualitSt 
gebildet wurde, Dlese Schicht enthielt 35 Gew.-% Restwasser, 
und dies ist eine wOnschenswerte Menge in den Fallen ^ in 
denen die Schicht als einebiahfMUgeSchicht in eine Brand-* 
scshutzwand eingebaut werden soli. 

Bei ein^ zweiten Beispiel wurde die Temperatur der Ober^ 
seite des Eelzelementes auf 70^C gehalten. Bel diesem Bei«- 
spiel wurde die Schicht auf einem Gehalt von 34 Gew.-% 
Restwasser in zehn Stunden getrocknet. Es wurde wieder eine 
transparente Schicht von extrem hoher Qaalitat bergestellt. 
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Bel elnem abgeandertexi Ausflihrangsbelsplel k5nnen die 
Helzelemente an den SeltenwSnden 2 der Kanmer angeordnet 
wezden. Dlese Helzelemente k^nnen belsplelswelse Glas- 
platten seln, die mlt elner Helzschlcht auf der Basis 
von besteht.. Anf dlese Weise 1st es mSgllchr eine 

Temperatur von 80^C in der Kcunmer zu erhalten, die es er- 
laubt, die Schichtan aa£ elnem Gehalt von 34 Gew,-% Rest-* 
wasser in elner Zelt von etwa sechs Stunden zu trocknen. 

Bel elnoa welteren AasfOhrungsbelsplel vnrde das Selden- 
gewebeslebmaterial darch elne Bahn aus Cellulosehsdrat 
ersetzt, die 35 /xm dick var. 

Schlchten aus wasserhsiltlgem oder hydratisiertem Aluminium- 
phosphat, aus hydratisiertem oder wasserhaltigem Natron-- 
alaun oder Alumlnliunkallumsulpbat wurden ebenfalls in Shn- 
llcher Welse getrocknet. 

Fig. 2 zkigt Bin Ausflihrangsbelsplel der Erflndungr bel 
dem die Trockenkammer. elnen Wassermantel 8 aufwelstr der 
mlt Wasser 9 gefiUlt war, welches mittels elnes elntauchen- 
den Helzelementes 10 gehelzt vurde. Eine Form 6 und eine 
Schicht 7 stdtzten slch auf TrHgem 11 innerhalb der Kammer 
abf die durch den Wasserznantel gebildet wlrd, und die Ober-* 
selte der Trockenkammer war mlt elner dan^fdurchldsslgen 
Platte, Schelbe oder Bahn 12 abgedeckt* Der Wassermantel 
8 kann lang genug gemacht werden, urn jede gewOnschte Anzahl 
von Formen und Schlchten aufndxmen zu kSnnen* 

Bel elnem praktlschen Ausfiihrungsbeisplel vurde eine einzlge 
Form 6 mlt elner Schicht 7r die den vorher beschriebenen 
entspricht, im Wassermeuitel 8 angcKsrdnetf dessen Kammerraum 
eine Atanessung von 70 x 70 x 30 cm hatte. Die Form 6 und 
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die Schicht 7 warden etwa in einer H5he in einem Drittel 
der H6he der Kainmer oberhalb des Bodens getragen. Das Heiz^ 
element 10 wurde eingeschaltet und das Wasser im Mantel 
wurde zum Sieden gebracht, um die Temper atur in der Kammar 
in der Hdhe der Form bei 65 bis 70^C zu halten« Es wurde 
gefunden, daB die Schicht auf einen Gehalt von 34 6ew.-% 
Restwasser in aechs Stunden trocknete* £s wurde wleder eine 
Schicht mit hoher OberflSchenqualitat hergestellt* Es wuxde 
gefunden, daB bei diesem Verfahren die Oberfl^chenfehler 
auf einer Schicht einer wasserhaltigen kieselsauren Natron- 
Idsung nach der ersten Trocknungsstunde auftraten^ daB 
jedoch am Ende der vierten Stunde diese Fehler beseitigt 
waren. 
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